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(57) Abstract: The invention relates to a lining support plate and to an associated production method. According to the inventive 
method, a support plate pattern (1) comprising several cavities (4) in a lateral face is provided. Pins (6a-6d) are inserted into said 
cavities in such a way that the former (6a-6d) partially protrude from the support plate pattern (1). The support plate pattern (1) and 
the sections of the pins (6a- 6d) that protrude from said pattern are subsequently surrounded by a moulding compound and the latter 
is compressed and/or cured. After the compression and/or curing process, the support plate pattern (1 ) is removed from the moulding 
compound in such a way that the pins (6a-6d) are left behind in the latter and a support plate casting cavity is formed. A melt is 
poured into the cavity, surrounding the sections of the pins (6a-6d) that protrude into the support plate casting cavity. Once the melt 
has solidified, the lining support plate can be removed from the mould. Preferably the melt forms a cast iron containing vermicular 
graphite during the solidification process. 
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(57) Zusaniment'assung: Die Erfindung betrifft eine Belagtiagerplatte sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. Bei dem erfin- 
dungsgemassen Verfahren wird zunachst ein Tragerplattenmodell (1) bereitgestelJt, das an einer Seitenflache mehrere Ausnehmungen 
(4) aufweist. In diese konnen Stifte (a-6d) derart eingebracht werden, dass die Stifte (6a-6d) zum Teil aus dem Tragerplattenmodell ( I ) 
herausragen. Anschliessend wird das Tragerplattenmodell (1) und die aus demModell herausragenden Abschnitle der Stifte (6a-6d) 
mit ciner Formmasse umschlossen und diesc verdichtet und/oder gchartct. Nach dem Verdi ch ten wid/oder Harten wird das Trager- 
plattenmodell (1) so aus der Formmasse entnommen, dass die Stifte (6a-6d) in dieser verbleiben und ein Tragerplattengiesshohlraum 
gebildet wird. In den Hohlraum wird eine Schmelze gegossen, wobei die in den Tragerplattengiesshohlraum hineinragenden Ab- 
schnitte der Stifte (6a-6d) von der Schmelze umschlossen werden. Nach einem Erstarren der Schmelze kann die Belagtragerplatte 
aus der Form entnommen werden. Vorzugsweise bildet die Schmelze beim Erstarren einen Eisenguss mit Vermiculargraphit. 



